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Hintergxund der Erfindung 
Gebiet der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen einer Umhullung fur eine PreSwalze. Die Erfindung 
bezieht sich mehr insbesondere auf ein Verfahren zum Herstel- 
len einer Umhullung fur eine PreSwalze, welches beinhaltet, 
Verstarkungsmaterial . spiralformig urn die PreSwalze zu wickeln. 

Stand der Technik 

In der Papierherstellungstechnik wird eine gebildete Bahn 
durch eine Pressenpartie gefuhrt, urn Wasser aus der Bahn zu 
entfernen. 

StahlpreSwalzen sind mit Gummi oder synthetischem Material urn- 
hull t worden, urn die Wasserbeseitigungsleistung der Presse zu 
verbessern. - ■ 

Oft ist es ublich gewesen, Fullstof fpartikeln den Gummimi- 
schungen vor dem Auftragen der Gummimischung auf den Stahlwal- 
zenmantel zuzusetzen, um die Harte der sich ergebenden Umhul- 
lung zu andern. 

Dariiber hinaus sind Fullstof fe Urethan zugesetzt worden, um 
die Harte der Umhullung zu steigern. 

In j \ingerer Zeit hat es sich jedoch als vorteilhaft erwiesen, 
Verstarkungsmaterial mit einem Urethanmaterial zu tranken und 
dasselbe spiralformig auf einen Walzenmantel zu wickeln. Eine 
solche Spiralwicklung des Verstarkungsmaterials erlaubt jedoch 
nicht - ohne weiteres das Hinzufugen der oben erwahnten Full- 
stof fpartikeln. 



Die vorliegende Erfindung beseitigf das Problem des Hinzufu- 
gens von Fullstoff zu dem spiralgewickelten Verstarkungsmate- 
rial durch Auftragen des Fullstoff es auf eine Epoxymatrix vor 
dem Auftragen der Mischung auf das Verstarkungsmaterial . 

Die Erfindung schaf ft deshalb ein- Verfahren zum Herstellen ei- 
ner Umhullung fur eine PreSwalze, das .die vorgenannten Unzu- 
langlichkeiten der bekannten Anordnungen be.eiti.gt und einen 
betrachtlichen Beitrag auf dem Gebiet der Herstellung einer 
Umhullung fur eine PreSwalze lief ert . 

Andere. Ziele- und Vorteile. der vorliegenden Erfindung werden 
sich fur den einschlagigen Fachmann ohne weiteres aus einer 
Betrachtung der folgenden ausfuhrlichen Beschreibung in Ver- 
bindung mit den beigefugten Zeichnungen ergeben. 



.7,,n a Tmi. a nfassuna d ar Erfindung 

Die vorliegende Erfindung bezieht. sich auf ein Verfahren zum, 
Herstellen einer Umhullung fur eine PreSwalze .. Das Verfahren 
beinhaltet die Schritte Fordern einer Epoxymatrix in einen Be- 
halter und Umruhren der Matrix. Fullmaterial wird der Matrix 
zugesetzt, wahrend die Matrix umgeruhrt wird, und. die Matrix 
und der Fullstoff werden dann in eine Auftragszone gefordert. 
Verstarkungsmaterial wird von einer Rolle so abgewickelt, daS 
das. Material an . der Auftragszone vorbeigeht. Die umgeruhrte 
Matrix mit dem Fullstoff wird auf das abgewickelte Material 
wahrend des Vorbeigahgs des Materials an der Auftragszone- auf-. 
getragen. Das Verstarkungsmaterial wird dann zusammen mit der 
Matrix und dem Fullstoff spiralformig urn die PreSwalze gewic- 
kelt,- so daS die PreSwalze mit -dem Verstarkungsmaterial um- 
hullt wird, das mit der Matrix und dem Fullstoff . getrankt ist . 
Die Anordnung ist so getrof fen, 'daS die. Oberf lacheneigenschaf - 
ten der sich ergebenden Umhullung von der Menge und der Art 
des Fullmaterials abhangig sind, welches der Matrix zugesetzt 
wird. 



In einer spezielleren Ausfuhrungsf orm der vorliegenden Erfin- 
dung ist die Epoxymatrix eine polymere thermoplastische Ma- 
trix'. 

In ' einer weiteren Ausfuhrungsf orm der vorliegenden Erf indung 
ist die Matrix eine polymere duroplastische Matrix. 

Das Fullmaterial besteht aus mineralischen -Partikeln, 
synthetischen Partikeln oder feuerfesten Partikeln. m 

Die . Partikeln haben in einer Ausfuhrungsf orm der Erf indung 
einen Durchmesser von weniger- als einen (1) Millimeter, und in' 
einer weiteren Ausfuhrungsf orm der vorliegenden Erfindung ha- 
ben die Partikeln einen ' Durchmesser von wenigstens einem (1) 
Millimeter. 

In einer weiteren Ausfuhrungsf orm. der vorliegenden Erfindung 
umfaSt. das Fullmaterial PTFE-Pulver zusammen mit Glasfasern. 
In noch einer weiteren Ausfuhrungsf orm der vorliegenden Erfin- 
dung umfaSt das Fullmaterial " PTFE-Pulver zusammen mit kerami- 
schen Fasern. 

Daruber hinaus umfafit das Fullmaterial in einer weiteren 
Ausfuhrungsform* der vorliegenden Erfindung PTFE-Pulver zusam- 
men mit Quarzfasern und Feldspatpartikeln. . 

Das Verstarkungsmaterial ist ein gewebtes Material, ein ge- 
stricktes * Material, ein geflochtenes ; Material oder ein unge- 
webtes Material.. 

Der Schritt des spiralf ormlgen Wickelns des Verstarkungsmate- 
rials wird wahrend der Vernetzung .der. Matrix ausgefuhrt. . 

Viele Variationen und Modif iktionen der Kombinatipn von Ver- 
fahrensschritten gemaS der vorliegenden Erf indung werden sich 
fur den einschlagigen Fachmann ohne weiteres aus einer Be- 
trachtung der folgenden ausf uhrlichen Beschreibung ergeben. 



Kurze Beschreibunq der Zeichnuncren 



Fig. 1 ist eine schema t is che Ansicht, die den Schritt des Ein- 
bringens der Epoxymatrix in einen Behalter und des Umruhrens 
derselben darstellt; 

Fig. 2 ist eine ahnliche Ansicht wie die in Fig. 1 gezeigte, 
zeigt aber Fullmaterial, das der Matrix zugesetzt wird, wah- 
rend die Matrix umgeruhrt ' wird; 

Fig. -3 ist eine ahnliche Ansicht wie die in Fig. 2 gezeigte, 
zeigt aber die umgeruhrte Matrix mit dem Fullstoff, die zu ei- 
ner -Auf tragszone gefordert werden und auf Verstarkungsmaterial 
aufgetragen werden, das . von einer Verstarkungsmaterialrolle 
abgewickelt wird; und 

Fig. 4 ist eine perspektivische Ansicht r die eine PreSwalze 
zeigt, welche mit dem Verstarkungsmaterial und der Matrix mit 
dem Fullstoff gemaE der vorliegenden Erfindung spiralf ormig 
umwickelt .wird. 

Ausf^ihrliche Beschreibunq der Zeichnuncren 

Fig. 1 ist eine schematische Ansicht, die ein Verfahren zum 
Herstellen einer Umhullung fur einen PreSwalzenmantel gemaS 
der vorliegenden Erfindung veranschaulicht . Fig. 1 zeigt eine 
Epoxymatrix 10, • die innerhalb eines Behalters 12 angeordnet 
ist. Die" Epoxymatrix 10 wird durch einen Ruhrer 14 umgeruhrt. 

Fig. 2 ist eine ahnliche Ansicht wie die in Fig. 1 gezeigt.e, 
zeigt aber Fullmaterial 16, das der Matrix 10 zugesetzt wird, 
wahrend die Matrix ■ 10 innerhalb des Behalters 12 umgeruhrt 
wird. 

Fig/ 3 ist eine ahnliche Ansicht wie die in Fig-: 2 gezeigte, 
zeigt aber die umgeruhrte Matrix 10 und den Fullstoff 16, die 



durch eine Pumpe P zu einer insgesamt mit 18' bezeichneten 
Auftragszone gefordert und gepumpt werden.' 

Eine Rolle 20 von Verstarkungsmaterial 22 wird so abgewickelt, 
wie durch den Pfeil-24. gezeigt, da£ sich das Verstarkungsmate- 
rial. 22 an der Auftragszone 18 vorbei' erstreckt . 

Die umgeriihrte Matrix 10 und der Fullstoff 16 werden, wie 
durch den Pfeil 26 gezeigt, auf das abgewickelte Material 22 
wahrend des Vorbeigangs des abgewickelten Materials 22 an der 
Auftragszone 18 aufgetragen. 

Fig. 4 ist eine perspektivische Ansicht einer PreSwalze 28 und 
zeigt die Walze 28, die mit dem Verstarkungsmaterial 22 , der 
Matrix 10 und dem Fullstoff 16, welche zuvor auf das Verstar- 
kungsmaterial 22 aufgetragen worden sind, spiralf ormig umwic- 
kelt wird. Die Anordnung ist so getroffen, daS die,. PreSwalze 
28 mit. dem Verstarkungsmaterial 22 umhullt Wird, das mit ■ der 
Matrix 10 und dem Fullstoff 16 ' getrankt ist . Die Oberflachen- 
eigenschaf ten der sich ergebenden Umhiillung sind inf olgedessen 
von der Menge und dem Typ des Fullstoff es 16, welcher der Ma- 
trix zugesetzt wird, abhangig. 

In besonderen Ausf uhrungf ormen der vorliegenden Erfindung ist 
die Matrix 10 entweder eine polymere thermoplastische Matrix 
oder eine polymere duroplastische Matrix. 

Das Fullmaterial .16 besteht aus mineralischen Partikeln, syn- 
thetischen Partikeln oder feuerfesten Partikeln. 

In einer Ausf uhrungsf orm der vorliegenden Erfindung umfaiSt das 
Fullmaterial 16 Partikeln, die einen Durchmesser von weniger 
als einen (1) Millimeter haben, und in einer weiteren Ausfuh- 
rungsform der vorliegenden - Erfindung umf afit das 'Fullmaterial 
16 Partikeln, die einen Durchmesser von wenigstens einem (1) 
Millimeter, haben. 



Dariiber hinaus umfafit das Fullmaterial 16 PTFE-Pulver zusammen 
mit Glasfasern, PTFE-Pulver zusammen "mit keramischen Fasern 
Oder PTFE-Pulver zusammen' mit Quarzfasern unci Feldspatpart i- 
keln . 

Das Verstarkungsmaterial 22 ist ein gewebtes Material, ein ge- 
stricktes Material, ein geflochtenes Material oder ein unge- 
webtes Material. 

Der Schritt des spiralf ormigen Wickelns des Verstarkungsmate- 
rials 22 wird wahrend der Vemetzung der Matrix ausgefuhrt. 

Die vorliegende Erfindung schafft ein Verfahren zurn Herstellen 
einer Walzenumhullung, die die verlangte Eindruckharte fur den 
besonderen Typ von Papier aufweist, das gepreSt wird. 

Diese Harte der Umhullung ist nicht nur ein Erfordernis gemaS 
dem Typ des Papiers, das hergestellt wird, .sondern auch ein 
Erfordernis gemafi dem Typ" der Beschichtung, die auf dieses zurn 
anschliefienden Kalandern aufgetragen wird.- 

Dariiber hinaus werden Walzenumhullungen mit veranderlicher 
Eindruckharte in • Abhangigkeit von dem Typ des benutzten Ein- 
trags verlangt werden. 

Die vorliegende Erfindung ist zwar unter Bezugnahme auf den 
besonderen Zweck der Schaffung einer Umhullung fur eihe Prefi- 
walze beschrieben wordeh, dem elnschla'gigen Fachmann ist je- 
doch klar,. dafi diese Walzenumhullungen auch beim weichen Ka- 
landern und dgl. verwendbar sein werden. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Umhullung fur eine PreSwalze 
(28), wobei das Verfahren die Schritte beinhaltet : ■ 
Einbringen einer Epoxymatrix (10) in einen Behalter (12) ; 
Umruhren der Epoxymatrix (10) ; 

Zusetzen von Fullmaterial (16) zu der Matrix (10) , wahrend die 
Matrix umgeriihrt wird; und 

spiralf ormiges Wickeln von Verstarkungsmaterial (22) , auf das 
die Matrix (10) und der Fullstoff (16) aufgetragen worden 
sind, urn die PreSwalze (28) derart, daS die PreSwalze (28) mit 
dem mit der Matrix (10) und dem Fullstoff (16) getrankten Ver- 
starkungsmaterial (22) umhullt wird, wobei die Anordnung so 
getroffen wird,- daS die Oberf lacheneigenschaf ten der sich er- 
gebenden Umhullung von der Menge und dem Typ des Fullmateri- 
als, das der Matrix (10) ziigesetzt wird, abhangig sind, 
gekennzeichnet- durch die Schritte: 

Fordern der • umgeruhrten Matrix (10) und des Fullstoffes (16) 
zu einer Auftragszone (18)*; 

Abwickeln einer Rolle (20) des Verstarkungsmaterials (22) der- 
art, ".dafi sich das abgewickelte Verstarkungsmaterial (22) durch 
die Auftragszone (18) erstreckt; und 

Auftragen der umgeruhrten Matrix (10) mit dem Fullstoff (16) 
auf das abgewickelte Material (22). wahrend des Vorbeigangs des 
abgewickelten Materials an der Auftragszone (18) . 

2. Verfahren zum Herstellen einer Umhullung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daS der Schritt des Einbringens bein- 
haltet: 

Einbringen einer polymeren thermoplastischeh Matrix (10) in 
den Behalter (12) . •'" 

3.. Verfahren zum Herstellen einer .Umhullung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daS der Schritt des Einbringens bein- 
haltet: 



Einbringen einer polymeren duroplastischen Matrix (10) in den 
Behalter (12) . 

4/ Verfahren zum Herstellen einer Umhullung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet,. daS der Schritt des Zusetzens von 
Fiillmaterial (16) beinhaltet: 

Zusetzen von mineralischen Partikein zu der Matrix (10) . 

5. Verfahren zura Herstellen einer Umhullung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Schritt des Zusetzens von 
Fullmaterial (16) beinhaltet: 

Zusetzen von synthetischen Partikein zu der Matrix (10) . 

6. Verfahren zum Herstellen einer Umhullung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daS der Schritt des Zusetzens von 
Fullmaterial (16) beinhaltet: 

Zusetzen von feuerfesten Partikein zu der Matrix (10) . 

7. Verfahren zum Herstellen einer Umhullung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi' der Schritt des -Zusetzens von 
Fullmaterial (16) beinhaltet.: 

Zusetzen von Material, das eine Part ike lgrofie hat, die weniger 
als einen (1) Millimeter im Durchmesser betragt . 

8. " Verfahren zum Herstellen einer Umhullung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Schritt des Zusetzens von 
Fullmaterial (16) beinhaltet: 

Zusetzen von Material, das eine Partikelgrdfie hat, die wenig- 
stens einen (1) Millimeter im Durchmesser betragt. 

9. Verfahren zum Herstellen einer Umhullung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Schritt ' des Zusetzens von 
Fullmaterial (16) - beinhaltet : 

Zusetzen von PTFE-Pulver zusammen mit Glasfasern. 

10. Verfahren zum Herstellen einer Umhiillung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Schritt des Zusetzens von 
Fullmaterial (16) beinhaltet: 



Zusetzen von PTFE-Pulver zusammen mit keramischen Fasern. 

11. Verfahren zum Herstellen einer Umhullung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , .daS der Schritt des Zusetzens von 
Fullmaterial (16-) beinhaltet: 

Zusetzen von PTFE-Pulver zusammen mit Quarzfasern, zusammen 
mit. Feldspatpartikeln. ' 

12. Verfahren zum Herstellen einer Umhullung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daS das Verstarkungsmaterial (22)' ein 
gewebtes Material ist. - 

13. Verfahren zum Herstellen einer Umhullung nach "Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Verstarkungsmaterial (22) ein 
gestricktes Material ist. 

14. Verfahren ziim Herstellen einer Umhullung nach Anspruch" 1/ 
dadurch gekennzeichnet, da£ das Verstarkungsmaterial (22) ein 
geflochteiies Material ist. 

15. Verfahren zum Herstellen einer Umhullung " nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Verstarkungsmaterial (22) ein 
ungewebtes Material ist. 

16. Verfahren zum Herstellen einer Umhullung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , daS der Schritt des spiralf ormigen 
Wickelns des Verstarkungsmaterials (22) wahrend der Vernetzung 
der Matrix (10) ausgefuhrt wird. . 
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